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Uvod: Izdelava totalne proteze je kljub sodobnim tehnologijam še vedno ena najpogostejših 
tehnik zdravljenja brezzobosti. To pa ne pomeni, da je postopek izdelave totalne proteze 
zastarel in necenjen. Izboljšani postopki izdelave in novejši materiali omogočajo izdelavo 
vrhunskih totalnih protez, ki so biokompatibilne in pacientom omogočajo normalno 
življenje. Ugotoviti želimo, ali je za izdelavo totalne proteze možno porabiti manj časa oz. 
materiala in ali je vrednost višja. Namen: Sodobna tehnologija omogoča višjo kakovost 
izdelkov, zato je namen diplomskega dela prikazati dva postopka izdelave totalnih protez, 
tehniko brizganja in tehniko tlačenja. Zanima nas stroškovna vrednost izdelane proteze, ki 
jo primerjamo z vrednostjo totalne proteze v Zeleni knjigi. Metode dela: Diplomsko delo 
vključuje pregled strokovne literature, člankov in pregled literature na spletnih straneh, tako 
domače kot tudi tuje. Iskali smo literaturo s področij laboratorijska zobna protetika, 
anatomija, gnatologija, ekonomija in poslovanje. Končni izdelek, ki zajema izračun in 
izdelavo totalne proteze, je narejen v zobnem laboratoriju pod vodstvom mentorja in oseb, 
izkušenih na tem področju. Rezultati: Izdelali smo totalno protezo po metodi brizganja in 
metodi tlačenja, opisom posameznih postopkov izdelave smo dodali slikovno gradivo, 
obenem postopke izdelave spremlja tudi kalkulacija oziroma izračun vrednosti totalne 
proteze. Razprava in zaključek: Natančno delo laboratorijskega zobnega protetika in 
zobozdravnika ter, upoštevanje vseh materialov in drugih stroškov določajo vrednost totalne 
proteze, ta pa je ključna za izbiro in reševanje brezzobosti. Dolgi postopki izdelave, vrednost 
materialov in natančno delo so dejavniki, ki dajejo končni rezultat, za katerega pa se morajo 
zavzeti vsi člani tima. 
 




Introduction: The production of total dentures, despite modern technology, is still one of 
the most common techniques for treating toothlessness. Which is not to say that the process 
of making a total denture is outdated and unappreciated.  
Improved manufacturing processes and newer materials make it possible to produce superior 
total dentures that are biocompatible with the patients and allow them to live a normal life. 
We want to determine whether it is possible to spend less time, material and more value in 
making a total denture. Purpose: However, because modern technology enables us to have 
a higher quality of products, the purpose of the diploma thesis is to demonstrate two 
processes, injection molding and total denture compression techniques. We are interested in 
the cost value of the made prosthesis, which we want to compare with the value of the total 
prosthesis in the Zelen knjiga  Methods: The diploma thesis will be conducted at the review 
of professional literature, articles and literature review on websites, both domestic and 
foreign. The literature will be sought in the field of laboratory dental prosthetics, anatomy, 
gnatology, economics and business. The final product, which will cover the calculation and 
manufacture of the total denture, will be manufactured in a dental laboratory and under the 
guidance of a mentor and experienced persons in the field. Results: A total prosthesis will 
be made by the injection molding method and compression method, along with individual 
manufacturing procedures, pictorial material will be added, and at the same time the 
manufacturing procedures will be accompanied by the calculation or calculation of the total 
denture value. Discussion and conclusion: The exact work of a dental laboratory dentist 
and dentist, considering all the materials and other costs, determine the value of a total 
denture, which is crucial for the selection and resolution of toothlessness. Long 
manufacturing processes, value of materials and precision work are factors that show the 
end result, which all team members must be committed to. 
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Totalna proteza, ki se sidra in opira na sluznico brezzobih čeljusti, še vedno predstavlja 
najpogostejšo obliko protetične oskrbe brezzobega pacienta (Jamšek, Kuhar, 2015). 
Izguba zob in izdelava zobne proteze sta za večino ljudi stresni. Z učinkovitimi in udobnimi 
zobnimi nadomestki se lahko ljudem pomaga izboljšati kakovost njihovega življenja. 
Neustreznost zobne proteze je velikokrat posledica dejstva, da pred začetkom zdravljenja 
niso bili predvideni možni zapleti. Zlasti pri oskrbi brezzobih oseb je pogosto zmotno 
mišljenje, da postaja z izgubo zob zdravljenje preprostejše, klinična preiskava pa manj 
pomembna. Dejansko se je mogoče številnim težavam, ki se pojavljajo pri zobnoprotetični 
oskrbi delno oziroma popolno brezzobih pacientov, izogniti že s temeljito oralno klinično 
preiskavo. Zelo pomembno je, da se z bolnikom najprej vzpostavi dober stik in se poskuša 
razumeti njegovo vedenje, temu pa sledita skrbna anamneza in temeljit pregled (Skalerič, 
2006). 
Med pacienti, in celo med zdravstvenimi delavci, prepogosto naletimo na zmotno mišljenje, 
da je oskrba brezzobih oseb potem, ko izgubijo še zadnji zob, manj zahtevna. Bolezni in 
poškodbe, ki so povzročile brezzobost, proces staranja in spremljajoče sistemske bolezni 
privedejo do številnih zelo različnih lokalnih in splošnih stanj brezzobih oseb. Zaradi velike 
raznolikosti stanj so potrebni tudi različni pristopi in strokovna usposobljenost strokovnih 
delavcev, ki sodelujejo pri protetični oskrbi (Kuhar, Funduk, 2008). 
V različnih dejavnostih na primarni ravni se za namene načrtovanja in plačevanja programov 
zdravstvenih storitev uporabljajo različne enote. V osnovni zdravstveni dejavnosti (splošne 
ambulante, otroški in šolski dispanzerji ter dispanzerji za ženske) velja kombiniran plačilni 
sistem, ki temelji na količnikih iz obiskov in količnikih iz glavarine (število opredeljenih 
oseb) ter je opredeljen v Sklepu o načrtovanju in plačevanju, beleženju in obračunavanju 
zdravstvenih storitev (v nadaljevanju Sklep). V nekaterih drugih dejavnostih osnovnega 
zdravstva, kot so patronaža in nega na domu, pa se za načrtovanje in plačevanje storitev 
uporablja Enotni seznam zdravstvenih storitev (v nadaljevanju Zelena knjiga). V Zeleni 
knjigi je vrednost storitev izražena v relativnih enotah – točkah. Zelena knjiga se uporablja 
tudi v zobozdravstvu. V dejavnosti zobozdravstva za odrasle in zobozdravstva za mladino 
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je 70 % programa posameznega izvajalca določenega s pogodbeno dogovorjenim številom 
timov, 30 % pa s številom opredeljenih oseb. Tako določen program omogoča boljše plačilo 
izvajalcem, ki imajo večje število opredeljenih oseb (Dimić et al., 2012). 
Bolezni in poškodbe, ki so povzročile brezzobost, proces staranja in spremljajoče sistemske 
bolezni privedejo do številnih zelo različnih lokalnih in splošnih stanj brezzobih oseb. Zaradi 
velike raznolikosti stanj so potrebni tudi različni pristopi in strokovna usposobljenost 
strokovnih delavcev, ki sodelujejo pri protetični oskrbi (Kuhar, Funduk, 2008). 
1.1 Strukture obraza in čeljusti  
Glede na to, da je večina brezzobih pacientov starejših, bi poleg pregleda oralnega predela 
morali opredeliti tudi pacientovo psihološko in finančno stanje. Če je cilj izdelati uspešno 
totalno protezo, je treba opraviti zunanji in notranji pregled ustne votline, pregledati tudi 





1.1.1 Kosti obraznega skeleta 
Kostne komponente človeške glave so lobanja in mandibula. Lobanja je zgrajena iz več 
kosti, ki so med sabo povezane s šivi. Te so senčnica (os temporale), čelnica (os frontale), 
temenica (os parietale),  zagozdnica (os sphenoidale), zatilnica (os occipitale), lični lok 
(arcus zygomaticus), nosnica (os nasale) in zgornja čeljustnica (maxilla). Spodnja čeljustnica 
je ločena kost, ki leži pod lobanjo, gradijo pa jo sklepni in koronoidni odrastek, veja (ramus), 
kot (angulus), telo (corpusi) in mentalna odprtina (foramen mentale). Tri večje kosti, ki 
združujejo žvečni (mastikatorni) sistem, so zgornja in spodnja čeljustnica ter senčnica, ki 
podpira spodnjo čeljustnico pri artikulaciji z lobanjo. Sklep, s katerim spodnja čeljustnica 









Trdo nebo (palatum durum) ima koščeno osnovo, ki jo sestavljata nebni odrastek zgornje 
čeljusti in horizontalna plošča nebnice. V središčni ravnini nebna odrastka zgornje čeljusti 
povezuje središčni nebni šiv. Tik za sekalci je incizalna odprtina, v katero se odpirata oba 
incizivna kanala, ki se začneta z nosne strani na meji med alveolnim in nebnim odrastkom 
ter potekata s skupno odprtino in imata obliko črke Y. Skozi incizivno odprtino prehaja v 
ustno votlino nazopalatinalni živec. Medialno od korenine tretjega podočnika se odpira v 
ustno votlino velika nebna odprtina, ustje velikega nebnega kanala, skozi katerega izstopa 
veliki nebni živec (n. palatinus major) (Skalerič, 2006).                                                                                                                                                                      
Slika 1: Kosti človeške glave (Parrish, Foster, 2019) 
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V temporomandibularnem oziroma čeljustnem sklepu se glavica spodnje čeljusti stika z 
mandibularno kotanjo in sklepno grčo senčnice. Med sklepnimi ploskvami je vezivno-
hrustančni sklepni disk, naraščen na vezivno sklepno ovojnico, ki sklepno špranjo razdeli v 
zgornji in spodnji del. V sklepu sta možna dva giba: drsenje glavice mandibule skupaj s 
sklepnim diskom po naklonu sklepne grče in vrtenje glavice mandibule okrog frontalne osi 
(Skalerič, 2006). 
1.1.2 Mišice obraza 
Obrazne mišice bi lahko razdelili na dva sklopa, na mimične in žvečne mišice. Mimične 
mišice so razporejene po vrhnji fasciji okrog obraznih odprtin in delujejo kot sfinktri (ožijo 
odprtine), če potekajo krožno okrog odprtin, oziroma kot dilatorji (širijo odprtine), če 
njihova vlakna potekajo radialno na odprtino. Večina mišic izvira iz kosti in se narašča v 
kožo, odgovorne pa so za mimiko – to so mimične mišice. S starostjo koža izgubi prožnost, 
pojavijo se gube, ki so pravokotne na smer mišičnih vlaken. Žvečne mišice potekajo čez 
čeljustni sklep in se pripnejo na spodnjo čeljustnico, ki jo ob kontrakciji premikajo. Masetrna 
mišica pokriva zunanjo površino veje spodnje čeljustnice. Zgoraj je pripeta na lični odrastek 
zgornje čeljusti in na spodnji del ličnega loka, spodaj pa na zunanjo površino veje in kota 
spodnje čeljusti. Njena naloga je, da dviguje spodnjo čeljust, kontrakcija mišice na eni strani 
poteguje čeljustnico v isto stran. Temporalna mišica je pahljačaste oblike, njen širši del 
izhaja iz temporalne kotanje, ožji del pa poteka pod ličnim mostičkom in se z močno kito 
pripne na koronoidni odrastek spodnje čeljusti ter sprednjo in medialno površino veje 
spodnje čeljusti. Mišica spodnjo čeljust dviguje in jo poteza v isto stran, protrudirano 
spodnjo čeljust pa poteza nazaj. Naloga medialne in lateralne pterigoidne mišice je, da ena 
stran mišice poteza spodnjo čeljust naprej, druga stran mišice pa jo poteza v nasprotno smer. 
Sta na notranji strani veje spodnje čeljusti (Skalerič, 2006). 
Kuhar in Funduk (2008) sta v članku predstavila štiri razrede popolne brezzobosti, ki so jih 
izoblikovali izbrani člani ameriškega protetičnega združenja ''The American Collage of 
Prosthodontists'' (ACP), in sicer:  
 Razred I: Dobro telesno in duševno zdravje ter ugodne anatomske razmere brezzobih 




 Razred II: Pri pacientih so že opaženi znaki propadanja podpornih tkiv in zgodnji 
znaki sistemskih obolenj. 
Razred III: Pri pacientih je s kirurškimi posegi treba zagotoviti ustreznejše anatomske 
razmere brezzobih podpornih struktur. Priporočljiva je specialistična obravnava.  
 Razred IV: Potrebni so zahtevnejši kirurški posegi, ki pa jih zaradi slabega 
pacientovega zdravja, prednosti posegov, finančnih razlogov vedno ni mogoče 
izvesti. Potrebna je specialistična obravnava. 
Retencija totalne proteze je odvisna od časa delovanja destabilizacijskih sil. 
Destabilizacijske sile ustvarjajo predvsem okolna dinamična mehka tkiva, ki lahko med 
funkcijo odmikajo protezo od podlage, sile žvečenja in lepljive hrane med prehranjevanjem, 
v primeru zgornje totalne proteze je destabilizacijska sila lahko tudi teža proteze. Podobno 
je med žvečenjem obremenitev totalne proteze le kratkotrajna in ne dosega mejnega časa za 
izpadanje proteze, saj se destabilizacijske in pričvrščevalne sile med žvečenjem izmenjujejo 
v kratkih intervalih. Za pričvrščevalni učinek žvečnih sil sta zelo pomembna pravilen odnos 
med zobmi zgornje in spodnje proteze ter urejenost zobnih stikov. Pri tem smo predvsem 
pozorni, da s spodnjimi stranskimi zobmi ne posegamo v primarni prostor jezika in jih 
obenem postavimo statično ugodno ter zagotovimo ustrezen interkuspidacijski položaj v 
centralni relaciji. Postavitev zob, ki zagotavlja okluzijsko in artikulacijsko ravnotežje totalne 
proteze, je izjemno pomembna faza v procesu izdelave totalne proteze, ki zahteva skozi 
različne teorije postavitve zob strokovno znanje statičnih in dinamičnih pravil (Kuhar, 
Jamšek, 2015) 
1.2 Totalna proteza 
Totalna proteza je protetični nadomestek, ki nadomešča izgubo tkiv in zob. Nadomešča 
obliko tkiv in funkcionalnost v skladu s podpornimi tkivi in s tkivi, ki protezo obkrožajo 
(mehka tkiva) (Križan, Pandurić 1991). 
Sistematičen pregled zgornje in spodnje čeljusti poteka po določenem vrstnem redu. V 
zgornji čeljusti so za totalno protezo pomembni frenulum zgornje ustnice, preddvor, 
incizivna papila, alveolni greben, stranska sluznična guba, paratuberalni prostor, tuber 
maksile in pterigomaksilarni sulkus. Sledi pregled mehkega neba, palatinalne fovee in zlasti 
prehoda med mehkim in trdim nebom. Prehod je skupaj s pterigomaksilarnim sulkusom 
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pomemben predel velarnega tesnjenja totalne proteze. Tako kot pri zgornji se tudi pri spodnji 
čeljusti pregled začne v središčni črti, kjer je vestibularno frenulum spodnje ustnice in 
lingvalno frenulum jezika. Ob straneh so prisotni stranske sluznične gube in izstopišče 
mentalnega živca, ki se zaradi nenehne resorpcije alveolne kosti spodnje čeljusti navidezno 
pomika proti vrhu alveolnega grebena. Za stranskimi sluzničnimi gubami se lični preddvor 
razširi v bucinatorni žep. Lingvalno pretipamo še milohioidno lineo in retromilohioidni 
prostor ter tuberkulum spodnje čeljusti in med gibanjem pterigomandibularno pliko 
(Skalerič, 2006). 
 
Slika 2: Anatomske oznake zgornje in spodnje brezzobe čeljusti (Ivoclar Vivadent, 2014) 
Uspešnost oskrbe in zadovoljstvo brezzobega pacienta sta odvisna predvsem od tega, kako 
učinkovito je totalna proteza zasidrana v ustih pacienta med funkcijo. Mehanske retencije, 
kakršna je prisotna v stanjih delne brezzobosti in pri sidranju protez na zobnnih vsadkih, pri 
popolni brezzobosti ni. K retenciji totalne proteze prispeva pet mehanizmov: mokra adhezija, 
atmosferski tlak, mehanska retencija, mišično ravnotežje in stabilizacija ter okluzijsko in 
artikulacijsko ravnotežje. Mokra adhezija je zaradi sloja sline pod protezo odvisna od 
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natančnosti prileganja proteze podporni površini, velikosti proteze in toka vdiranja sline pod 
protezo. Sklenjeno krožno obrobno tesnjenje zagotavlja retencijo zaradi atmosferskega 
tlaka. Mehansko retencijo zagotavljajo različna podvisna mesta na podporni površini. 
Ustrezno oblikovana proteza z razširjenimi krili omogoča retencijo z mehkimi tkivi, ki 
protezo obdajajo, za stabilnost proteze med žvečenjem pa je zelo pomembna pravilna 
postavitev umetnih zob. Zaradi večje površine zgornje totalne proteze, precej krajšega 
ventilnega roba in manj dinamičnih mehkih tkiv, ki obdajajo zgornjo protezo, sta mokra 
adhezija in atmosferski tlak glavna dejavnika retencije zgornje totalne proteze. Ob 
skromnem prispevku adhezije in manj učinkovitem ventilnem tesnjenju pa so za retencijo 
spodnje totalne proteze pomembni predvsem mišično ravnotežje in stabilizacija ter 
okluzijsko in artikulacijsko ravnotežje. Mehansko retencijo v primeru razpoložljivih 
podvisnih mest izkoriščamo za retencijo zgornje in spodnje totalne proteze (Jamšek, Kuhar, 
2015). 
 
Slika 3: Shematičen prečni presek spodnje totalne proteze na podporni površini (Jamšek, 
Kuhar, 2015) 
Po vseh sanacijah, ki jih opravi zobozdravnik v ordinaciji, in ko se prepriča, da je pacientovo 
stanje primerno za izdelavo in nošenje totalne proteze, lahko nadaljujemo delo, ki po 
določenih postopkih poteka deloma v ordinaciji in deloma v laboratoriju. 
Študijske modele izdelamo na osnovi anatomskih odtisov spodnje in zgornje čeljusti. 
Anatomski odtisi se najpogosteje jemljejo s konfekcijsko anatomsko odtisno žlico in 
hidrokoloidnim odtisnim materialom – alginatom. Anatomske modele izlijemo v 
laboratoriju z modelnim trdim mavcem (Skalerič, 2006). 
 
 
j – jezik 
l – lice 
k – čeljustna kost 
Fj – vodoravna sila jezika 
Fl – vodoravna sila lica 
Fp – navpična pričvrščevalna 
komponenta sil Fj in Fl 
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Anatomski odtis je treba natančno pregledati, površina naj bo gladka, brez zračnih mehurjev 
in ostrih robov. Vidna mora biti celotna podporna površina, ki naj bo povsod enakomerno  
oddaljena od robov žlice. Odtis zgornje čeljusti mora zajeti frenulum, forniks in plike, tuber 
maksile v celoti, odtis spodnje čeljusti pa sublingvalni prostor, lineo mylohy-oideo in 
tuberkulum mandibule. V primeru napak je treba anatomski odtis ponoviti (Jevnikar, 2016). 
Robove individualne odtisne žlice lahko zobozdravnik označi že na anatomskem odtisu ali 
jih kasneje določi na anatomskem modelu, najbolje ob hkratnem pregledu pacientovih ust. 
Individualna funkcijska žlica je izdelana iz akrilata, ki med odtiskovanjem in med pripravo 
modelov odtisnemu materialu nudi stabilno oporo (Jevnikar, 2016). 
Izdelava individualne funkcijske žlice je pomembna predvsem zato, ker se 
avtopolimerizirajoče akrilatne smole pri telesni temperaturi ne deformirajo, poleg tega pa so 
prilagojene vsakemu posamezniku posebej po predhodnem anatomskem odtisu, kar 
omogoča natančno naleganje akrilatne žlice v ustih pacienta in s tem natančen odtis struktur 
ustne votline, ki so pomembne za izdelavo totalne proteze (Hayakawa, 2001). 
Na anatomski model, kjer bo akrilatna žlica, damo voščeno ploščo, da pripravimo prostor za 
odtisno maso. V predelu podočnikov in prvih molarjev naredimo manjšo odprtino za 
stoperje, da se masa lepše razporedi. Akrilatno ploščo namestimo na plast voska in z njo 
zajamemo vse pomembne regije. V predelu sprednjih zob oblikujemo ročaj, s katerim si 
zobozdravnik pomaga pri odtiskovanju funkcijskega odtisa. Akrilatno žlico postavimo v 
svetlobni polimerizator, da se strdi, in jo nato obdelamo. 
Laboratorijski zobni protetik izlije funkcijski odtis iz mavca tipa IV in izdela končni delovni 
model. Delovni model je osnova za izdelavo griznega robnika, ki mora biti dimenzijsko 
stabilen, ker med registracijo medčeljustnih odnosov prenaša grizne obremenitve in se pri 
tem ne sme deformirati (Jevnikar, 2016). 
Preden izlijemo odtis, na ekvator ventilnega roba odtisa, približno 3 milimetre pred dnom 
sulkusa, na funkcijski odtis namestimo trak voska, ki ga imenujemo Kellerjev trak. Njegov 
namen je predvsem ohraniti ventilni rob, saj se tako izognemo podvisom. Tako ohranimo 
dovolj prostora v sulkusu, kamor sega proteza, in preprečimo podvisna mesta na mavčnem 
modelu (Hayakawa, 2001). 
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Na modelu oblikujemo bazo iz akrilatne plošče, robnik pa je iz voska. Na posteriorni rob 
baze zgornje grizne šablone postavimo Walkhoffovo voščeno kroglico kot pomoč pri 
registraciji horizontalnega odnosa v centralni relaciji (Jevnikar, 2016). 
Za registracijo odnosa med zgornjo in spodnjo čeljustjo je treba pri izdelavi griznih robnikov 
upoštevati določene dimenzije. Povprečna višina zgornjega griznega robnika, ki se meri od 
labialnega sulkusa v predelu zgornjega drugega sekalca in nekje 8 milimetrov nad alveolnim 
grebenom, je 22 milimetrov. Pri zgornjem robniku za spodnjo protezo se ponovno 
orientiramo po labialnem sulkusu in 2/3 tuberkuluma. Približno 7-8 milimetrov labialno od 
incizive papile je sprednja ploskev zgornjega griznega robnika (Hayakawa, 2001). 
Pri načrtovanju velarnega roba zobne proteze se je v predelu fovee možno orientirati s tremi 
črtami. Sprednjo mejo med pomično in nepomično sluznico neba označuje nosnopihalna 
črta, ki se pokaže, ko oseba pihne pri zamašenem nosu. Tuber tangente je referenčna črta, ki 
povezuje zadnja robova obeh tuberov zgornje čeljusti in se imenuje aha linija oziroma 
vibracijska črta, ki se pokaže, ko pacient izgovori »aha«. To je anatomska meja med mehkim 
in trdim nebom. Zadnja meja velarnega roba in uspešnost zadnjega ventilnega tesnjenja 
zgornje proteze nasploh je odvisna od premičnosti in podajnosti podpornih struktur v predelu 
prehoda iz mehkega v trdo nebo (Skalerič, 2006). 
Pri izbiranju oblike umetnih sprednjih zob se je mogoče orientirati po obliki obraza v 
frontalni ravnini. Za oceno oblike obraza se še vedno najpogosteje uporablja več desetletij 
stara razvrstitev po Housu in Loopu oziroma Frushu in Fisherju, po kateri se obraz uvršča v 
eno od treh značilnih oblik: kvadratno, ovalno in trikotno. Pri oceni obraznega profila se 
najpogosteje uporablja razvrstitev po Anglu. Po njej se profile glede na značilen skeletni 
odnos zgornje in spodnje čeljusti v sagitalni ravnini razvršča v tri razrede: I. razred (normalni 
položaj), II. (retrognati položaj) in III. razred (prognati položaj). Profil brezzobosti je treba 
oceniti v položaju fiziološke mirne lege. Če ima oseba že zobni protezi, pa se ocenjuje profil 
tudi v položaju največjega stika zgornjih in spodnjih zob (interkuspidacijski položaj), nato 
se oceni primerja med seboj ter z odnosom zgornjih in spodnjih alveolnih grebenov 
(Skalerič, 2006). 
Postavitev zgornjih sprednjih zob (IKS) se zgleduje po linijah griznega robnika, ki jih 
predhodno določi zobozdravnik v ordinaciji. Labialne ploskve zgornjih osrednjih sekalcev 
so postavljene 8 milimetrov pred incizivo papilo, poleg tega je osrednja os sekalcev 
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postavljena skoraj navpično, incizalni rob pa 1 milimeter nižje od protetične ravnine. Drugi 
sekalci so postavljeni rahlo palatinalneje, os mora biti nagnjena male distalno, incizalni rob 
pa se ne dotika protetične ravnine. Dolžina podočnika je enaka dolžini prvih sekalcev, z 
vestibularne strani sta pokončna, ob vratu pa sta nagnjena rahlo distalno (Hayakawa, 2001). 
 
Spodnji sprednji zobje naj bodo postavljeni glede na labialno ploskev griznega robnika, 
incizalni rob pa je poravnan s protetično ravnino. Osi spodnjih sprednjih zob potujejo v 
distalni smeri, osi prvih sekalcev so skoraj vertikalne, medtem ko je os podočnikov precej 
nagnjena distalno (Hayakawa, 2001). 
 
V stranskem sektorju postavljamo zobe predvsem po načelu statike. Zobe postavimo 
pravokotno na alveolni greben. S postavitvijo zob v stranskem sektorju želimo spodnjo 
totalno protezo stabilizirati, zato postavljamo zobe le na vodoravni del alveolnega grebena. 
V antero-posteriorni smeri postavitev končamo pred poševno ravnino, kjer se greben dviguje 
proti tuberkulumu mandibule. V buko-lingvalni smeri je izhodišče za postavitev zob TKS 
Poundova linija. Poteka od mezialne stične točke podočnika do lingvalnega roba 
tuberkuluma mandibule. Če postavljamo ličnike in kočnike oralno od Poundove črte, s tem 
vstopimo v primarni prostor jezika in protezo destabiliziramo (Jevnikar, 2016). 
 
V zadnjem koraku laboratorijski zobni protetik postavi zobe zgornjih zadnjih zob po načelu 
zob na dva zoba. V nasprotju s fiksno-protetično oskrbo, kjer želimo vzpostaviti vodenje po 
podočniku, pri totalnih protezah načrtujemo obojestransko balansirano okluzijo. Zobe v 
zgornjem stranskem sektorju postavimo tako, da omogočimo skupinsko vodenje, pri čemer 
imamo v lateropulziji stik ves čas tudi na balančni strani (Jevnikar, 2016). 
Če je celotna postavitev vseh zob pravilna in postavljena v okluziji, se zobna krivulja 
popolno ujema s krivuljo okluzijskih vrškov zob. S frontalne strani se krivulja imenuje 
Wilsonova krivulja, z bukalne pa Speejeva krivulja. 
Končani postavitvi in preizkusu v ordinaciji v pacientovih ustih sledi priprava za izdelavo 
proteze. Lahko se odločamo med različnimi postopki, ki pa se tudi nekoliko razlikujejo.  
Izdelava proteze, pri kateri akrilat tlačimo v pripravljeno kiveto, je klasična metoda za 
končno izdelavo totalnih protez. Pri tej metodi v kiveto z mavcem fiksiramo mavčni model, 
na katerem so voščena modelacija dlesni in konfekcijski zobje. Oba dela kivete s prešo 
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stisnemo skupaj in počakamo, da se mavec strdi. Po tem lahko kiveto očistimo, postavimo v 
vrelo vodo in odplaknemo ves vosek. Na pripravljeno in izolirano površino lahko nanesemo 
akrilat, ki smo ga zamešali po navodilih proizvajalca, in kiveto namestimo v streme ter 
zapremo s prešo. Kiveto lahko nato damo v aparat za polimerizacijo, nato pa iz kivete 
odstranimo mavec in akrilatno protezo, ki jo obdelamo in dokončno spoliramo (Haykawa, 
2001). 
Pri novejši metodi brizganja akrilatne mase je v kapsuli material v natančno določenem 
razmerju (monomer/polimer) in se pod pritiskom vbrizga v zaprto kiveto. Polimerizacija 
poteka pod konstantnim pritiskom. Ker material za bazo proteze neprestano doteka, je 
krčenje materiala optimalno kompenzirano. Prednosti tega sistema so homogena baza 
proteze, ni dviga griza in optimalno usklajena oprema. Material, ki se uporablja, je ravno 
tako kot pri klasični metodi sestavljen iz prahu polimetil metakrilata in tekočine metil 
metakrilata. Aparati, ki jih potrebujemo pri tem sistemu, so tlačilna naprava, vpenjalni okvir 
oziroma streme, kiveta, bat kapsule, razni nastavki za kiveto in ura. Tehnike brizganja ne 
uporabljamo samo za izdelavo totalnih protez, ampak tudi pri polimerizaciji akrilatnih delov 
protez s kovinsko bazo, ortodontskih aparatov, bruksističnih opornic (Ivoclar Vivadent, 
2016). 
Ena od metod CAD/CAM za izdelavo totalne proteze je sistem Baltic Denture. Ta je 
sestavljen iz treh osnovnih faz. Prvi element, Key-Set, omogoča po eni strani registracijo 
griza, po drugi strani pa določanje zobnih linij. V ta namen programska oprema nadzoruje 
in registrira odnose v pacientovih ustih. Drugi element digitalne konstrukcije se imenuje 
Creator, neodvisno razvita programska oprema CAD, ki povezuje podatke, vključene v 
skeniranje, in zagotavlja digitalno pripravo za prenos v sistem CAM. Tretji element, Load, 
je del, iz katerega se izdela proteza in je bil razvit za učinkovito strojno obdelavo. Ta izdela 
gingivalni del proteze in za izdelavo integriranih, polimeriziranih zobnih nizov, in tako 
predstavlja popolno funkcionalno enoto (Krewel, Poerschke, 2016). 
 
Da bi izračunali vrednost totalne proteze, si moramo najprej razjasniti nekaj pomembnih 
pojmov, ki nas spremljajo skozi proces izdelave izdelka, narediti ustrezno kalkulacijo polne 
lastne cene oziroma stroškovne cene izdelka in posledično prodajne cene izdelka. 
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1.3 Stroški in stroškovni nosilci 
Stroški so po definiciji zmnožek potroškov in njihovih cen. Namen vsake gospodarske 
družbe je namreč ustvarjanje poslovnih učinkov (izdelkov, storitev oziroma njihova 
prodaja). Pri poslovanju se trošijo opredmetena osnovna sredstva, neopredmetena sredstva,  
material, storitve, pa tudi zaposleni, ki sodelujejo v poslovnem procesu. Pri tem nastanejo 
potroški, ki jih moramo pomnožiti s cenami, da dobimo stroške. Stroški so torej cenovno (v 
denarju) izraženi potroški prvin poslovnega procesa (Koželj, 2012). 
Stroški po stroškovnih nosilcih se nanašajo na izdelke in storitve, zaradi katerih v podjetju 
nastanejo stroški. Stroškovni nosilci so torej učinki, ki jih bomo prodali in morajo pokriti 
stroške, ki so jih povzročili. Cilj ugotavljanja stroškov stroškovnih nosilcev je spoznati, 
koliko nas posamezen izdelek stane. To je pomembno zaradi tega, ker mora biti vrednost 
izdelka ali storitve nekako primerljiva z oportunitetnimi stroški kupca. Ko razmišlja o 
nakupu izdelka ali storitve, se o tem, ali je njuna koristnost vredna denarja, ki ga bo izdal, 
namreč odloča na podlagi svojih oportunitetnih stroškov (Rebernik, 2008). 
Hočevar (2007) navaja da je bistvo vsakega poslovnega procesa ustvarjanje določenih 
poslovnih učinkov, to je izdelkov ali storitev, in prodaja teh ob primernem poslovnem izidu. 
Poslovni proces si težko predstavljamo brez prvin, kot so: 
 delovna sredstva, ki ne spreminjajo svoje oblike, temveč vstopajo vanj s svojimi 
lastnostmi (stroji, naprave, inštalacije, orodja, prevozna sredstva, inventar, 
zgradbe, zemljišča, dolgoletni nasadi); pri posameznem poslovnem procesu se le 
izrabljajo koristne lastnosti delovnih sredstev, kar pa čez čas vodi v onemogočenje 
uporabe delovnih sredstev; 
 predmeti dela pri poslovnem procesu prenehajo obstajati s svojo prvotno 
samostojno obliko in s svojim prvotnimi lastnostmi (surovine, material, polizdelki, 
energija); 
 storitve, ki so lahko potrošene sočasno, ko so opravljene, ali storitve z delovanjem, 
ki je raztegnjeno na daljše obdobje (prevozne storitve, popravila, poštne storitve, 
patenti, licence); 
 delavci in njihove delovne sile (Potroški delovne sile nastanejo zaradi sodelovanja 
ljudi v poslovnem procesu. Potroškov delovne sile tudi ni mogoče meriti 
neposredno. Pri merjenju potroškov si pomagamo z delovnim časom in obsegom 
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proizvodnje, pri čemer upoštevamo tudi zahtevnost dela, njegovo pomembnost in 
druge posebnosti.). 
Stroškovni nosilec mora biti natančno določen in razumljiv. V podjetju se morajo sami 
odločiti, kaj bo opredeljeno kot stroškovni nosilec. Ta odločitev bo odvisna predvsem od 
tega, kakšne informacije poslovodstvo potrebuje za določanje in kako se stroški razlikujejo 
po posameznem stroškovnem nosilcu (Hočevar, 2007). 
1.4 Kalkulacija stroškov 
V podjetju nenehno nastajajo stroški. Da bi jih obvladovalo in sprejemalo poslovne 
odločitve, jih mora spremljati, sicer ne more vedeti, koliko ga stane posamezen izdelek. Za 
lažje spremljanje, nadzorovanje in obvladovanje stroškov organizirajo v podjetju stroškovna 
mesta. To so namensko, prostorsko ali stvarno zaokroženi deli podjetja, na katerih ali v zvezi 
s katerimi se pri poslovanju pojavljajo stroški, ki jih je mogoče razporediti na posamezne 
začasne ali končne stroškovne nosilce in je zanje nekdo odgovoren. S teh stroškovnih mest 
se zatem prenese ustrezen del stroškov na stroškovne nosilce, to je poslovne učinke, zaradi 
katerih nastajajo stroški. Gre za kalkulacijo, ki jo razumemo kot računski postopek, s katerim 
prenesemo stroškovne nosilce in izračunamo povprečne stroške stroškovnega nosilca. O 
kalkulacijah zato pogosto govorimo tudi kot o preračunavanju stroškov ali obračunavanju 
stroškov, pa tudi kot o ugotavljanju lastne cene izdelka ali storitve (Rebernik, 2008). 
Bizjak in Petrin (1996) definirata kalkulacijo stroškov kot: »Kalkulacijo imenujemo računski 
postopek računanja stroškov pa tudi učinkov določenega poslovnega procesa. Po vsebini, ki 
jo obravnava, ločimo predvsem kalkulacije stroškov poslovanja kot celote in kalkulacije 
stroškov za posamezne stroškovne nosilce.« 
Rebernik (2008) jo opredeli kot: »Uporabljamo jo, kadar gre za proizvodnjo samo enega 
izdelka ali storitve, ko imamo torej opraviti s samo enim stroškovnim nosilcem. Takrat je 
jasno, da vsi stroški, ne glede na to, kje in zakaj so nastali, bremenijo ta stroškovni nosilec. 
Povprečne stroške tega edinega stroškovnega nosilca ugotovimo tako, da nastale stroške 
delimo s proizvedenimi količinami, ki so te stroške povzročile. To zapišemo kot: 






Elementi kalkulacije, ki vsebujejo polno lastno ceno ali stroškovno ceno, so (Bizjak, 2008): 
a) neposredni stroški 
 stroški materiala 
 stroški amortizacije 
 izdelovalni osebni dohodki 
 drugi neposredni izdelovalni stroški 
b) posredni stroški 
 splošni izdelovalni stroški 
 splošni upravno-nabavno-prodajni stroški 
 polna lastna cena,  celotni stroški 
 + DOBIČEK na enoto, IZGUBA na enoto 
 = PRODAJNA CENA 
1.5 Lastna cena 
Menedžerji za svoje odločitve potrebujejo informacije o stroških posameznih izdelkov 
oziroma storitev, obenem pa tudi o stroških posameznih programov, oddelkov, kupcev, 
poslov ali drugih stroškovnih nosilcev. Lastna oziroma stroškovna cena izdelka ali storitve 
je seštevek vseh stroškov, ki jih povzroči izdelek ali storitev. Jasno je, da so stroški različnih 
izdelkov ali storitev različni. Za poznavanje izračuna lastne cene moramo nujno poznati 
koncept neposrednih (direktnih) stroškov in posrednih (splošnih) stroškov. Neposredni 
stroški so tisti stroški, ki jih lahko neposredno povežemo s posameznimi izdelki, storitvami 
ali drugimi stroškovnimi nosilci, torej stroški, ki jih je stroškovni nosilec sam povzročil. 
Tipičen primer neposrednih stroškov je strošek porabljenega materiala. Posredni (splošni) 
stroški pa so tisti, ki jih ne moremo neposredno povezati s posameznimi izdelki, storitvami 
ali drugimi stroškovnimi nosilci. Primer splošnih stroškov je direktorjeva plača ali 
amortizacija poslovne stavbe (Čadež, 2013). 
Pomemben delež v delovnih sredstvih imajo osnovna sredstva, s katerimi neposredno ali 
posredno delujemo v preoblikovalnem procesu. Ugotoviti pa moramo, da vsa delovna 
sredstva niso tudi osnovna sredstva. Delovnih sredstev, ki se porabijo prej kot v enem letu 
oziroma ne presegajo določene vrednosti, zaradi povsem praktičnih vzrokov pri poračunu 
ne uvrščamo med osnovna sredstva. Ta sredstva imenujemo drobni inventar. Delovna 
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sredstva so lahko prikazana kot neposredna neopredmetena dolgoročna sredstva (dolgoročno 
odloženi stroški poslovanja in razvijanja, dolgoročne premoženjske pravice, dobro ime), 
opredmetena osnovna sredstva (zemljišče in zgradbe, proizvajalne naprave in stroji, osnovna 
čreda, dolgoletni nasadi), dolgoročne finančne naložbe (delež podjetij v skupini, delež v 
pridruženih podjetjih, lastni delež ...) (Bizjak, 2008). 
Amortizacijo lahko opredelimo tudi kot nadomeščeno izgubljeno vrednost delovnega 
sredstva. Amortizacija je lahko zmanjševanje vrednosti delovnih sredstev, lahko je strošek 
ali pa pomeni zbiranje denarnih sredstev. Izgubljeno vrednost delovnih sredstev 
nadomestimo tako, da amortizacijski strošek vkalkuliramo v prodajno ceno (Rebernik, 2008) 
1.6 Prodajna cena 
Pri proizvajanju izdelkov in storitev podjetje troši prvine poslovnega procesa, ki jih mora 
nenehno nadomeščati z novimi, da ohranja produktivno moč in ostaja na trgu konkurenčno. 
S prodajo izdelkov in storitev pridobiva denarna sredstva, potrebna za nakup prvin. S 
prodajnimi cenami svojih izdelkov oziroma storitev mora pokriti stroške porabe prvin ter 
omogočiti nadaljnji potek in razvoj poslovanja. Pri določanju prodajnih cen pa podjetje ni 
svobodno. Upoštevati mora vsaj tri omejitvene dejavnike, ki bistveno vplivajo na 
oblikovanje prodajnih cen (Rebernik, 2008): 
 kupce, ki se pri nakupu ravnajo po svojih željah in svoji plačilni sposobnosti; 
 stroške, ki vplivajo na prodajne cene in raven ponudbe; z obvladovanjem stroškov 
podjetje določa izhodne količine (output), pri katerih bo maksimalno ustvarjen 
dobiček; 
 konkurente, na dejanja in poslovne poteze katerih mora biti pozorno. 
Drugi dejavniki, ki jih podjetje lahko upošteva pri oblikovanju cen svojih izdelkov in 
storitev, so (Drnovšek et al., 2005):  
 ponudba in povpraševanje po posamezni vrsti izdelkov in storitev;  
 obseg prodaje, ki ga želi z določenim izdelkom doseči;  
 cene konkurenčnih podjetij;  
 splošne ekonomske razmere;  
 sezonski vplivi;  
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 lokacija podjetja;  
 plačilni pogoji;  
 elastičnost povpraševanja po posamezni skupini izdelkov;  
 psihološki dejavniki.  
 
Modele oblikovanja prodajnih cen lahko razvrstimo v tri temeljne skupine, in sicer glede na 
to, kateri omejitveni dejavnik oblikovanja prodajnih cen je v središču določitvenega procesa. 
Ti modeli so lahko usmerjeni k povpraševanju (h kupcem), povprečnim stroškom ali 
konkurenci (Rebernik, Širec, 2017). 
 
Pravilno oblikovana prodajna cena je zelo pomembna za uspeh poslovanja. Ne sme biti 
postavljena ne previsoko ne prenizko. Če podjetje pazljivo izbere ciljni trg in pozicioniranje 
na njem, bo razmeroma lahko oblikovalo tudi ceno. Strategije postavljanja cen se razlikujejo 
glede na to, ali podjetje oblikuje cene za popolnoma nov izdelek ali storitev na trgu ali pa 





Namen diplomskega dela je prikazati izdelavo totalne proteze po novejši metodi brizganja 
in jo primerjati s klasično tehniko tlačenja ter navesti strokovne vire iz sodobnega 
zobozdravstva. V sklopu slikovnega prikaza izdelave totalne proteze je tudi izračun stroškov 
za posamezno fazo in na koncu še primerjava končnih lastnih cen obeh postopkov izdelave 






3 METODE DELA 
Strokovno literaturo, ki je navedena v diplomskem delu, smo pridobili v bibliografskem 
sistemu COBISS, EBSCO HOST ter Google Scholar, poiskali smo jo na domačih in tujih 
spletnih straneh, strokovne knjige pa pridobili v Centralni medicinski knjižnici v Ljubljani, 
knjižnici Zdravstvene fakultete in Mestni knjižnici Grosuplje.  
Iskali smo literaturo s področij: laboratorijska zobna protetika, anatomija, gnatologija, 
ekonomija in poslovanje, končni izdelek pa združuje vsa ta področja. Totalno protezo smo 
izdelali v zobnem laboratoriju pod ustreznim mentorstvom in s strokovno pomočjo. Iskanje 
strokovne literature, ki smo jo uporabili v diplomskem delu smo omejili predvsem na 
obdobje sodobnega časa zadnjih 20 let. 






Za diplomski izdelek smo izdelali dve zgornji in spodnji totalni protezi na istem primeru. 
Do zadnje, končne faze (v nadaljevanju 4. faza) je postopek enak in poteka v enakih 
okoliščinah. V 4. fazi predstavljamo dva postopka dokončanja totalne proteze. S tem želimo 
dokazati stroškovno vrednostno razliko. Opisu postopka in slikovnemu gradivu dodajamo 
še tabele, v katerih so navedeni materiali, njihova cena in stroškovna vrednost materiala, ki 
smo ga porabili. 
4.1 Priprava anatomskega modela in izdelava akrilatne funkcijske 
žlice 
Po anatomskem odtisu, ki ga prejmemo, pripravimo anatomski model (Slika 4), in sicer iz 
alabastrskega mavca, oziroma mavca tipa II, ki ga mešamo z vodo. Modela skrbno 
pregledamo in odstranimo vse odvečne dele mavca.  Za odtiskovanje anatomskih odtisov se 
uporabljajo konfekcijske žlice, odtisni material pa je alginat, s katerim ne moremo izvesti 
zelo natančnega odtisa, zato v laboratoriju izdelamo individualno funkcijsko žlico, ki je 
pripravljena za vsakega pacienta posebej.  
 
Slika 4: Mavčna modela anatomskega odtisa zgornje in spodnje čeljusti * 
*Slike in tabele v nadaljevanju so lasten vir. 
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Pri analizi anatomskih modelov si v vestibularnem delu zarišemo črto (Slika 5), ki ločuje 
premično in nepremično sluznico, do katere bo segala funkcijska žlica. Izognemo se plikam 
in frenulumu, pri zgornjem modelu moramo zaobjeti tubera maksile in ventilni rob ter pri 
spodnjem oba tuberkuluma in sublingvalni prostor.  
 
Slika 5: Rdeča črta prikazuje 1 milimeter nad mejo med premično in nepremično sluznico. 
Preden namestimo akrilatno ploščo, je treba zaliti podvise in pripraviti prostor za odtisni 
material. To naredimo tako, da 1,5 milimetra debelo ploščo voska rahlo segrejemo in jo 
namestimo čez anatomski model do zarisane meje (Slika 6). V predelu podočnikov in prvih 
kočnikov izrežemo stoperje, ki nam služijo za boljšo razporeditev odtisne mase in boljše 
naleganje funkcijske žlice v ustih.  
 
Slika 6: Namestitev voščene plošče na zgornji anatomski model in izrezani stoperji 
Preden na model namestimo akrilat, model še izoliramo z izolirno tekočino. Akrilat 
namestimo na mesto, kje je že nameščen vosek, v predelu sekalcev pa oblikujemo ročaj, s 
katerim zobozdravnik lažje odtisne funkcijski odtis. Obe žlice se morata izogniti plikam in 
frenulumu, rob pa mora biti lepo zaglajen in ne oster. Ko dobimo želeno obliko, damo model 
skupaj z žlico v svetlobni polimerizator za toliko časa, kolikor določa proizvajalec v 
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navodilih za uporabo. Funkcijsko žlico moramo za tem še obdelati, da so robovi gladki, saj 
bi sicer lahko prišlo do poškodovanja sluznice v ustih (Sliki 7 in 8). Žlici nato pošljemo v 
ordinacijo, kjer zobozdravnik vzame funkcijski odtis (v nadaljevanju 1. faza). 
 
Slika 7: Spodnja individualna funkcijska žlica 
 
Slika 8: Zgornja individualna funkcijska žlica 
Za izračun stroškovne vrednosti individualne akrilatne žlice moramo upoštevati material 
(Tabela 11) in aparate, ki smo jih pri tem uporabljali. Za izlitje anatomskega modela smo 
uporabili 100 g alabastra ali mavec tip II, ki smo ga zmešali s 55 mililitri vode. Za lepšo 
porazdelitev mavca v odtisni masi smo uporabili laboratorijski vibrator. Na model smo 
namestili ploščo rožnatega voska debeline 1,5 mm, da smo pripravili prostor za odtisno 
maso, nanjo pa namestili še akrilatno ploščo z ročajem za odtiskovanje. Pri obdelavi 
akrilatne žlice smo uporabili razne obdelovalne freze in raskavec, nato pa žlico sprali z vodo, 




Tabela 1: Čas, porabljen za izdelavo zgornje in spodnje individualne funkcijske žlice 
1. faza Čas [min] 
Pregled in priprava odtisov 5 
Priprava modelov  5 
Čas vezave mavca 30 
Izoliranje mavčnih modelov 3 
Nameščanje voščene plošče 5 
Oblikovanje individualnih funkcijskih žlic 10 
Polimerizacija  7 
Obdelava individualnih funkcijskih žlic 20 
Skupaj 80 min 
 
4.2 Priprava funkcijskih odtisov za izlivanje in priprava modelov 
Prejemu funkcijskega odtisa sledi izlivanje funkcijskega odtisa in priprava delovnega 
modela (v nadaljevanju 2. faza). Še prej skrbno preverimo, ali je odtis ustrezen, površina 
pa gladka. Sledi namestitev Kellerjevega traku, katerega naloga je, da lepše zaobjamemo 
forniks in se izognemo podvisnim mestom. Natančno morajo biti odtisnjene vse 
anatomske strukture v zgornji in spodnji čeljusti. Pri izlivanju funkcijskih odtisov 
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uporabimo mavec tipa III, ki ga mešamo z vodo v razmerju 26 ml : 100 g. Model je tako 
jedro kot tudi podstavek (Slika 9).  
 
Slika 9: Pripravljen zgornji in spodnji delovni model 
Preden se lotimo izdelave griznih robnikov, si na modelih zarišemo linije in meje, ki nam 
pomagajo tako pri izdelavi robnikov kot tudi pri postavitvi konfekcijskih zob (Slika 10 in 
11).  
Pri analizi upoštevamo sredino alveolnih grebenov, pri zgornjem modelu zarišemo incizivno 
papilo ter prvi rugi, linijo, ki povezuje sredino papile in incizalni rob podočnika (CPC-linija), 
tuber maksile ter mejo med mehkim in trdim nebom. Pri spodnjem modelu pa označimo 
sredino grebena, tuberkulum mandibule in njegovo zgornjo tretjino, ki predstavlja višino 




Slika 10: Analiza zgornjega delovnega modela 
 
Slika 11: Analiza spodnjega delovnega modela 
 
Pri izdelavi griznih robnikov smo najprej na modelu rahlo zalili podvisna mesta in nato 
model izolirali, saj smo nanj namestili akrilatno ploščo (Slika 12), ki nam  služi tudi kot baza 
proteze, pri tem pa smo pazili, da se izognemo premični sluznici. Ko se akrilatna baza 
polimerizira, jo obdelamo tako, da zagladimo in stanjšamo robove, naredimo retencije, v 
katere se oprime vosek, in celotno bazo prebrusimo, da odstranimo vrhnjo »mastno« 




Slika 12: Priprava zgornje in spodnje akrilatne baze za grizni robnik 
Vzamemo voščeni grizni robnik (Slika 13), ki ga namočimo v toplo vodo, da se zmehča in 
ga tako lažje namestimo na bazo robnika. Pazimo, da ga namestimo na sredino alveolnega 
grebena in posnemamo potek samega grebena. Pri zgornjem in spodnjem modelu v predelu 
drugih sekalcev naredimo zarezo do najnižje točke forniksa, v kateri določimo ali izmerimo 
višino griznih robnikov. V našem primeru smo se držali standardnih meril in pri zgornjem 
robniku odmerili 22 milimetrov, pri spodnjem pa 18 milimetrov. Pri spodnjem robniku si 
označimo višino tuberkuluma, ki določa višino robnika v stranskem predelu. Pri zgornjem 
modelu pa višino stranskega predela odmerimo tako, da od najvišje točke grebena dodamo 
še 8 milimetrov. Z vročim voskom grizni robnik pritrdimo na bazo, vosek pa sega v forniks. 
Pazimo pa, da se izognemo frenulumom, tako pri zgornji kot tudi pri spodnji čeljusti. Na 
zgornji bazi, na palatinalni strani, oblikujemo še Walkoffovo voščeno kroglico. 
 






Tabela 2: Čas izdelave zgornjega in spodnjega griznega robnika 
2. faza Čas izdelave [min] 
Pregled in izlivanje funkcijskih odtisov 10 
Čas vezave mavca 20 
Označevanje pomembnih linij na modelu 5 
Zalivanje podvisnih mest z voskom in 
izolacija modela 
5 
Oblikovanje akrilatnih baz 5 
Polimerizacija baz 7 
Obdelava akrilatnih baz 10 
Izolacija modela 3 
Namestitev in oblikovanje griznih robnikov 30 
Skupaj 95  min 
 
4.3 Registracija griza in postavitev zob 
V ordinaciji zobozdravniki z griznim robnikom določijo pravilen medčeljustni odnos, višino 
griza, obliko zob, nagnjenost zob in mediano (Slika 14). Zgornji grizni robnik v vidnem 




Slika 14: Registracija griza 
Grizne robnike fiksiramo skupaj in pazimo, da so pritrjeni na mavčni model. To naredimo 
tako, da z vročim voskom na nekaj mestih zalijemo model in robnik. Sledi vmavčenje 
delovnih modelov skupaj z griznimi robniki v artikulator (Slika 15). Simfizno kazalo smo 
postavili v simfizno točko med zgornjim in spodnjim robnikom ter vmavčili s pomočjo 
Bonvilovega trikotnika. Incizalni rob zgornjega robnika je bil frontalno poravnan z elastiko, 
zadaj pa smo se ozirali na zgornjo tretjino tuberkuluma. Za vmavčevanje smo uporabili 




Slika 15: Vmavčenje modelov z griznima robnikoma v artikulator 
 
Za konfekcijske zobe smo izbrali zobe Vivodent S PE v barvi 2A srednje velikosti. Pri 
postavitvi zob v vosku smo se orientirali po linijah, ki so nam bile podane. Upoštevali smo 
mediano, dolžino robnika, sredino alveolnega grebena itd.  
Začeli smo s postavitvijo zgornjih sprednjih zob (Slika 16) (v nadaljevanju 3. faza). Incizalni 
rob prvih sekalcev smo postavili glede na dolžino griznih robnikov in jih rahlo nagnili v 
forniks, cervikalni rob pa je pomaknjen palatinalneje. Od sredine incizivne papile smo 
odmerili 8 milimetrov, kamor so segale labialne ploskve sekalcev. Druge sekalce postavimo 
na protetično ravnino ali jih v cervikalnem delu nagnemo rahlo v distalni smeri. Pri 
postavitvi podočnikov se oziramo po CPC-liniji; vrški podočnikov so v isti liniji kot 




Slika 16: Postavitev zgornjih sekalcev in podočnikov ter spodnjih podočnikov 
Sledi postavitev spodnjega IKP. Najprej postavimo spodnji podočnik. Ta sedi na sredini 
alveolnega grebena ter ni v stiku z zgornjim drugim sekalcem in podočnikom. Os podočnika 
je nagnjena nekoliko distalno, medtem ko se nagnjenost zmanjšuje od drugih in prvih 
sekalcev, ki so postavljeni skoraj vertikalno. 
Spodnji TKS postavimo po načelih statike (Slika 17). Za pomoč imamo Poundovo črto, ki 
poteka od mezialnega roba podočnika do lingvalnega roba tuberkuluma. Lingvalne površine 
ličnikov in kočnikov smejo segati do Poundove linije, zob pa ne smemo postaviti oralneje 
od te linije, saj bi tako posegli v nevtralni prostor jezika. Sredine fisur spodnjih kočnikov 
smo poravnali s sredino alveolnega grebena, distobukalni vršek zadnjega kočnika pa je v isti 
liniji kot zgornja tretjina tuberkuluma. Krona spodnjih kočnikov je nagnjena nekoliko 
oralno. V frontalnem prerezu si lahko zarišemo navidezno krivuljo, ki poteka po griznih 
ploskvah kočnikov in jo imenujemo Wilsonova krivulja. Upoštevamo pa tudi Speejevo 
krivuljo, ki poteka v prečnem prerezu po bukalnih vrških od podočnika do zadnjega kočnika. 
Ti dve krivulji omogočata predvsem pravilno okluzijo in kondilarne gibe proteze, pri tem pa 




Slika 17: Postavitev kočnikov in vidna Speejeva krivulja 
V zadnjem koraku smo postavili še zgornje zadnje ličnike in kočnike, in sicer po načelu zob 
na dva zoba (Slika 18). Tako smo dobili obojestransko uravnovešeno okluzijo. Zobe 
postavimo tako, da dobimo skupinsko vodenje, to pomeni, da imamo skupinske stike.  
 
Slika 18: Končna postavitev zob 
Ko smo zadovoljni s postavitvijo zob, sledi modelacija dlesni z voskom (Slika 19). S tem se 
želimo približati končnemu videzu proteze, tako da lahko pacient že na predhodnem 
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pregledu vidi končno stanje. Ves material, porabljen med to fazo, se sešteje in doda v tabelo 
seštevka stroškov predmetov dela (Tabela 13). 
 
Slika 19: Modelacija dlesni 
Tabela 3: Čas, porabljen v fazi postavitve zob 
3. faza Čas izdelave [min] 
Priprava modelov skupaj z griznimi robniki 5 
Vmavčenje mavčnih modelov v artikulator + 
vezava mavca 
5 + 5 = 10 
Postavitev zob zgornjega in spodnjega 
zobnega loka 
80 
Modelacija dlesni v vosku 50 




4.4 Izdelava totalne proteze po metodi tlačenja s kiveto 
Polymaster 
Po ustrezni postavitvi zob in modelaciji dlesni je treba mavčne modele skupaj s postavitvama 
pripraviti za kivetiranje (v nadaljevanju 4. faza po tehniki tlačenja). To smo storili tako, da 
smo mavčni del obložili z voskom, predvsem zato, da naredimo prostor, kamor odteče 
odvečen akrilat, se s tem izognemo poroznosti in pridobimo lepšo porazdelitev akrilata ter 
zaščitimo model pred kivetiranjem z mavcem (Slika 20). Predel, kjer so postavljeni zobje, 
in dlesen pa obložimo s silikonom, s katerim kasneje prenesemo strukture v akrilat (Slika 




Slika 20: Oblaganje mavčnega modela z voskom, da ga pripravimo za kivetiranje 
 
 
Slika 21: Namestitev silikonskega predložka 
Kiveto Polymaster najprej premažemo z vazelinom, da jo zaščitimo pred mavcem, in na 
pokrov kivete namestimo magnet. Zamešamo artikulatorski mavec z vodo (160 ml : 60 g 
prahu) in maso vlijemo v kiveto 1 centimeter pod robom, nato pa silikonski del modela na 
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Slika 22: Model v kiveti 
Nato zamešamo 30 ml vode in 100 g artikulatorskega mavca v prahu ter ga nanesemo še na 
hrbtno stran modela in pokrov kivete, jo zapremo in privijemo vijake. Mavec zagladimo in 
počakamo, da se strdi – približno 10 minut (Slika 23). 
 
Slika 23: Nameščeni model in silikonski predložek v kiveti Polymaster 
Po določenem času odvijemo vijake in kiveto skupaj z modelom pet minut kuhamo v vreli 
vodi, da se vosek stopi (Slika 24). Po petih minutah kiveto previdno vzamemo iz vode in jo 
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odpremo. Zobe poberemo s silikonskega predložka ter jih po vrsti zložimo v košarico in jo 
zapremo.
 
Slika 24: Kuhanje kivete 
 
 
Slika 25: Odpiranje kivete in izpiranje voska 
Z vročo vodo speremo zobe in modele, da odstranimo celoten vosek, pred tem pa v vodo 
vlijemo še sredstvo za razmastitev, da razmastimo modele (Sliki 25 in 26). Zobe po hrbtni 




Slika 26: Očiščena kiveta in model s silikonskim predložkom 
Zobe namestimo v silikonski predložek in jih fiksiramo s sekundnim lepilom, da med 
tlačenjem ostanejo na pravem položaju. Mavčne predele izoliramo z izolatorjem ISO-K tako, 
da s čopičem po celotni površini nanesemo izolirno tekočino. Pustimo stati eno minuto in 
speremo pod vodo, postopek pa po tem še enkrat ponovimo (Slika 27).  
 
Slika 27: Izolirna tekočina in zobje, nameščeni v silikonski predložek 
Za akrilat smo izbrali dve vrsti prahu Candulor, svetlega in temnega. Temnejši akrilat zajema 
skoraj celotno protezo, svetlejšega pa smo uporabili le za cervikalne predele ob zobeh. 
Začnemo s tehtanjem akrilata (Slika 28). Zamešamo temnejši akrilat, 30 g prahu in 15 ml 
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tekočine Candulor, v dodatno posodico pa še dodatnih 10 g prahu in 6 ml tekočine 
temnejšega akrilata. Svetli akrilat vmešamo le v 4 ml tekočine, saj ga ne potrebujemo veliko. 
Naj bo precej redek, da lepo zalije predele ob zobeh. Najprej začnemo cervikalne predele ob 
zobeh oblivati s svetlejšim akrilatom. Na zobe nanesemo tekočino Candulor, da se lepše 
vežejo z akrilatom. Nato dodamo še temnejši akrilat, pri katerem počakamo, da se začne 
rahlo vezati. Vseeno pa moramo biti pri tej fazi hitri, da se akrilat ne začne vezati preveč, saj 
sicer pride do poroznosti in nepravilnosti. Ko na model in silikonski predložek nanesemo 
dovolj akrilata, kiveto zapremo in vijake privijemo do konca. Odvečni akrilat odstranimo in 
kiveto namestimo v lonec za polimerizacijo z vročo vodo (Slika 29), ga zapremo in pustimo 
kiveto 20–30 minut pod tlakom 2,5 bara.  
 
Slika 28: Tehtanje akrilata 
 
 
Slika 29: Polimerizacijski lonec 
Po polimerizaciji odpremo kiveto ter previdno izluščimo protezo iz mavca in silikonskega 
predložka. Sledi obdelava in poliranje akrilatne proteze. Najprej obdelamo akrilat s frezami 
in razkavcem, nato pa protezo na polirnem stroju spoliramo do visokega sijaja. Protezo na 
cervikalnih predelih še dodatno spoliramo z ročnikom z mehkimi ščetkami in jelenovo kožo, 




Slika 30: Obdelava akrilatne površine z razkavcem 
 
Slika 31: Poliranje težje dostopnih predelov s ščetko in polirno pasto 
 
Tabela 4: Čas izdelave ene in dveh protez v zadnji fazi po metodi tlačenja 
4. faza izdelave Čas izdelave za 
eno protezo [min] 
Čas izdelave za 
dve totalni 
protezi [min] 
Oblaganje modela z voskom in priprava retencij 
na modelu 
15 30 
Namestitev silikona 10 20 
Kivetiranje in vezava mavca 30 60 
Kuhanje kivete 5 10 
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Izpiranje voska in peskanje zob 10 20 
Izoliranje mavčne površine 5 10 
Tlačenje akrilata 10 20 
Polimerizacija 30 60 
Obdelava in poliranje 45 90 
Skupaj 160 min 320 min 
 
Izračunali smo, koliko časa smo porabili za vsako fazo izdelave totalne proteze (Tabele 1, 2, 
3, 4), to pa smo uporabili za izračun stroškov dela, ki so odvisni od plače delavca in števila 
mesečnih ur, ki jih opravi delavec. Za izdelavo dveh totalnih protez s kiveto Polymaster smo 
skupaj porabili 10,67 ure. Če upoštevamo direktno delo, brez vmesnih faz čakanja, na primer 
med polimerizacijo, je čas dela 7,43 ure. 
strošek dela = 
𝑛𝑒𝑡𝑜 𝑚𝑒𝑠𝑒č𝑛𝑎 𝑝𝑙𝑎č𝑎
š𝑡𝑒𝑣𝑖𝑙𝑜 𝑜𝑝𝑟𝑎𝑣𝑙𝑗𝑒𝑛𝑖ℎ 𝑢𝑟 𝑛𝑎 𝑚𝑒𝑠𝑒𝑐
 × število ur, porabljenih za izdelek = 
𝑠𝑡𝑟𝑜š𝑒𝑘 𝑑𝑒𝑙𝑎 𝑧𝑎 𝑒𝑛𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑡𝑒𝑧𝑜 =
1434,75 €
168 𝑢𝑟
 × 5,33 𝑢𝑟𝑒 = 45,52 € 
𝑠𝑡𝑟𝑜š𝑒𝑘 𝑑𝑒𝑙𝑎 𝑧𝑎 𝑑𝑣𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑡𝑒𝑧𝑖 =
1434,75 €
168 𝑢𝑟
 × 10,67 𝑢𝑟𝑒 =  91,124 € 
  𝑠𝑡𝑟𝑜š𝑒𝑘 𝑑𝑒𝑙𝑎 𝑑𝑖𝑟𝑒𝑘𝑡𝑛𝑒𝑔𝑎 č𝑎𝑠𝑎 𝑧𝑎 𝑑𝑣𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑡𝑒𝑧𝑖 =
1434,75 €
168 𝑢𝑟
 ×  7,43 𝑢𝑟𝑒 = 63,45 € 
Strošek dela za eno totalno protezo znaša 45,52 €, ko temu prištejemo še malico, pa znaša 
51,64 €. Tu smo upoštevali polovičen čas izdelave vseh štirih faz. Upoštevali smo izdelavo 
ene funkcijske žlice, enega griznega robnika, postavitev zob enega zobnega loka in izdelavo 
ene totalne proteze po metodi tlačenja, kar znaša 5,33 ure. 
Če upoštevamo celoten čas, porabljen za izdelavo dveh totalnih protez, so stroški dela 91,124 
€. Če upoštevamo direktno delo, brez faz čakanja, pa je vrednost stroškov 63,45 €.  
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Ker mora biti laboratorijski zobni protetik prisoten ves čas, upoštevamo celoten čas, 
porabljen pri izdelavi proteze, in s tem strošek dela 91,124 €. K strošku dela moramo prišteti 
še strošek malice, ki v našem primeru stane 6,12 €, kar pomeni, da strošek dela naraste na 
97,244 €. 
Tabela 5: Seštevek stroškov materiala, porabljenega v vseh fazah tehnike tlačenja 
Faza dela 
Strošek materiala [€] 
1 proteza 2 protezi 
1. faza 2,28 
2. faza 2,85 
3. faza 78,89 
4. faza 13,27 26,52 
Skupaj 97,28 € 110,54 € 
 
Strošek porabljene energije (Tabela 18) za posamezno delovno sredstvo, potrebno pri 
izdelavi totalne proteze, smo izračunali tako, da smo moč posameznega stroja pomnožili s 
časom njegovega obratovanja. Seštevek vse porabe energije za vsa delovna sredstva 
uporabimo pri izračunu stroška ali cene porabljene energije. 
Strošek porabe energije za zgornjo in spodnjo protezo po našem izračunu znaša 33,913 kWh. 
Če upoštevamo čas, ki smo ga porabili samo za eno protezo, pa se poraba energije zmanjša 
na 26,84 kWh. 
poraba energije [kWh] = moč stroja [kW] × čas obratovanja [h] 
Pri podjetju GEN-I je cena elektrike za male poslovne odjemalce po 26. 6. 2019 znašala 
0,07307 €/kWh vključno z DDV. Tarifo smo pomnožili s seštevkom porabljene energije za 
naša delovna sredstva in dobili ceno oziroma strošek, ki se je ustvaril med izdelavo totalne 
proteze.  
strošek porabljene energije [€] = poraba energije [kWh] × cena električne energije [€/kWh] 
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= 33,913 kWh × 0,07307 €/kWh = 2,47 € 
= 25,339 kWh × 0,07307 €/kWh = 1,85 € 
Strošek energije, porabljene pri izdelavi zgornje in spodnje totalne proteze s kiveto 
Polymaster, znaša 2,47 €, strošek energije, porabljene za eno samo protezo, pa 1,85 €. 
Tabela 16 prikazuje seštevek vseh delovnih sredstev, ki ga pa potrebujemo za izračun letne 
amortizacije. Zakon o davku od dohodkov pravnih oseb (33. člen) določa najvišjo letno 
amortizacijo za mehanizacijo 20 % oziroma 5 let.  
letna amortizacija = 





= 4450,55 € 
𝑠𝑡𝑟𝑜š𝑒𝑘 𝑎𝑚𝑜𝑟𝑡𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖𝑗𝑒 =  
𝑙𝑒𝑡𝑛𝑎 𝑎𝑚𝑜𝑟𝑡𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖𝑗𝑎
š𝑡. 𝑑𝑒𝑙𝑜𝑣𝑛𝑖ℎ 𝑢𝑟 𝑛𝑎 𝑙𝑒𝑡𝑜 
 × š𝑡. ur, 𝑝𝑜𝑟𝑎𝑏𝑙𝑗𝑒𝑛𝑖ℎ 𝑧𝑎 𝑖𝑧𝑑𝑒𝑙𝑎𝑣𝑜 = 
𝑠𝑡𝑟𝑜š𝑒𝑘 𝑎𝑚𝑜𝑟𝑡𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖𝑗𝑒 𝑧𝑎 𝑑𝑣𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑡𝑒𝑧𝑖 =
4450,55 €
168 𝑢𝑟 × 12
 ×  10,67 𝑢𝑟𝑒 = 23,56 €  
𝑠𝑡𝑟𝑜š𝑒𝑘 𝑎𝑚𝑜𝑟𝑡𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖𝑗𝑒 𝑧𝑎 𝑒𝑛𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑡𝑒𝑧𝑜 =
4450,55 €
168 𝑢𝑟 × 12
 ×  8 𝑢𝑟 = 17,66 € 
Strošek amortizacije, ki je nastal med delovanjem delovnih sredstev zaradi izdelave zgornje 
in spodnje totalne proteze, znaša 23,56 €, za samo eno protezo pa 17,66 €.  
Pri izračunu stroškovne vrednosti totalne proteze moramo upoštevati tudi druge stroške, ki 
nastanejo med pošiljanjem izdelka, ob uporabi drobnega inventarja, računovodske stroške, 
stroške prostora, komunalnih storitev in tako naprej, te pa se pri izračunu velikokrat 








4.5 Izdelava totalne proteze po metodi brizganja 
Pri izdelavi totalne proteze po metodi brizganja smo upoštevali enake postopke kot pri 
metodi tlačenja. Razlikuje se le zadnja faza, pri kateri uporabimo drug material (Tabela 15) 
in aparate (Tabela 17).  
 
Slika 33: Postavitev zgornjih in spodnjih zob totalne proteze ter voščena modelacija dlesni 
V zadnji fazi, fazi dokončanja, moramo najprej pripraviti kiveto. Pri tem pazimo, da jo dobro 
očistimo, da nima nobenih manjših delcev mavca ali akrilata in da se dobro zapira na 
robovih, saj bi v nasprotnem primeru lahko prišlo do uhajanja akrilata med polimerizacijo. 
Kiveta je sestavljena iz več delov, in sicer iz dveh polovic ogrodja, dveh pokrovov kivete in 
kanala za odmerjanje. Pri kivetiranju modelov potrebujemo tudi plastičen lijak za enkratno 
uporabo, ki ga vstavimo v kanal za odmerjanje in s tem pripravimo dovodno pot za akrilat. 
Vse površine, ki bodo prekrite z mavcem, izoliramo z vazelinom in jih tako zaščitimo. 
 
Slika 34: Sestavni deli kivete 
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Na hrbtno stran modelov s postavitvama zob naredimo retencije, ki omogočajo, da je model 
v kiveti dobro fiksiran. Ko imamo vse to pripravljeno, lahko začnemo kivetirati. Za eno 
polovico kivete potrebujemo 250 gramov modrega mavca, tip III. Mavec zamešamo skupaj 
z vodo v vakuumskem mešalniku in ga nato ulijemo v kiveto, na kateri so pokrov, kanal za 
odmerjanje in plastični tulec, nato pa vanj potopimo hrbtno stran modela. Pazimo, da robove 
lepo zagladimo in da ves mavec odstranimo z roba kivete. Ko se mavec strdi, moramo s 
frezo zarezati pot za dolivni kanal, ki ga namestimo pred drugo fazo kivetiranja. Kanal naj 
bo lepo zaglajen in naj nima ostrih robov ter podvisnih mest, saj s tem omogočimo, da akrilat 
lepo steče in zalije predel okrog zob. Debelina dolivnega kanala naj bo od 3 do 5 milimetrov. 
 
Slika 35: Namestitev modela v kiveto in izdelava dolivnih kanalov 
Pri drugi fazi kivertiranja najprej obložimo predele zob s silikonom. Za to smo uporabili 
bazo FlexistonePlus in katalizator, ki smo ju zamešali v razmerju 1 : 1 ter nanesli na zobe. 




Slika 36: Kivetiranje zgornje proteze in nanos silikona po zobeh 
 
Slika 37: Kivetiranje spodnje proteze in nanos silikona po zobeh 
Na mavčno površino nanesemo izolirno tekočino Isofix 2000, s katero izoliramo površino in 
preprečimo, da bi se mavec, ki ga kasneje vlijemo v drugo polovico kivete, sprijel. Ko drugi 
del kivete namestimo na spodnjo polovico, moramo preveriti, ali dobro tesni, saj bi sicer 
imeli težave pri polimerizaciji. Ponovno zamešamo 250 gramov mavca z vodo v 
vakuumskem mešalniku in mavec previdno vlivamo v kiveto. Pri tem pazimo, da 
zaobjamemo vse površine in kiveto ves čas tiščimo skupaj, da je ne privzdigne. Ko vlijemo 
zadostno količino mavca, namestimo še pokrov kivete ter v stiskalnici z 80 bari stisnemo in 




Slika 38: Namestitev druge polovice kivete 
 
Slika 39: Stiskanje kivet v hidravlični stiskalnici 
Med tem že lahko zavremo vodo, v kateri izpiramo vosek iz kivete. Vodi dodamo tudi 
sredstvo za razmastitev, s katerim razmastimo del kivete z zobmi in drugi del kivete z 
modelom. Kiveto odpremo in oba dela kuhamo v vreli vodi 10 minut, nato pa ves preostali 





Slika 40: Odprti ohlajeni kiveti z že izpranim voskom 
Sledi priprava kapsule z akrilatom Ivocap. Odstranimo spodnji del epruvete, v kateri je 
monomer, in ga vlijemo v zgornji del, v katerem je akrilatni prah. Razmerje monomera in 
prahu je že natančno določeno in tako nimamo težav, da bi določili napačno razmerje. 
Kapsulo zapremo in jo najprej ročno dobro pretresemo, nato pa vstavimo v Cap Vibrator, v 
katerem zmes mešamo pet minut. 
 
 
Slika 41: Slika prikazuje Cap Vibrator, dve tlačilni napravi ter dve kapsuli akrilatnega 




Slika 42: Epruveta Ivocap  (v spodnjem, temnem delu je monomer, v zgornjem pa akrilatni 
prah) 
Spodnji del kapsule, v katerem je bil prej monomer, odstranimo, iztisnemo ven zrak in jo 
namestimo v streme, ki ga zapremo s hidravlično tlačilko s 100 bari. Tlačilno napravo 
namestimo na kiveto in streme, bat potisnemo v zadnji prazni del epruvete pod pritiskom 6 
barov za šest minut in tako steče hladna polimerizacija. Po pretečenem času ves komplet 
Ivocap položimo v polimerizacijsko kad, v kateri gladina vode sega natanko do določene 
oznake. Voda je segreta na 100 °C, polimerizacija pa poteka točno 35 minut. 
 




Slika 44: Kiveta, nameščena v streme 
 
 
Slika 45: Vpenjanje stremena v hidravlično prešo 
 
Po topli polimerizaciji komplet Ivocap postavimo direktno v hladno vodo, pri tem pa pazimo, 
da ves čas ohranjamo pritisk 6 barov, dokler se kiveta popolnoma ne ohladi. Protezo z dletom 




Slika 46: Izbijanje proteze po polimerizaciji 
 
 









Tabela 6: Čas, porabljen v 4. fazi tehnike brizganja 
4. faza tehnike brizganja 
Čas izdelave za eno protezo 
[min] 
Čas, porabljen pri 
izdelavi dveh protez 
skupaj [min] 
Priprava kivete in izolacija 10 20 
Vezava modrega mavca, tip III, 
za spodnji del kivete 
15 30 
Oblikovanje dolivnih kanalov 7 15 
Izolacija z izolirnim sredstvom 
(Isofix 2000) 
5 10 
Mešanje modrega mavca in 
stisk kivet s prešo 
30 30 
Kuhanje kivete 10 20 
Izpiranje voska  3 6 
Izoliranje mavca z izolirno 
tekočino (Separating fluid) 
5 5 
Hlajenje kivete 10 10 
Ročno mešanje akrilata 3 6 
Mešanje akrilata v Cap 
Vibratorju 
5 10 
Namestitev kivete v streme 3 6 
Hladna polimerizacija pod 
pritiskom 6 barov 
6 6 
Vroča polimerizacija 35 35 
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Hlajenje kivete 10 10 
Luščenje proteze iz mavca 5 10 
Obdelava in poliranje 40 80 
Skupaj 207 min 309 min 
 
Za zadnjo fazo  izdelave proteze po tehniki brizganja smo za kivetiranje in obdelavo ene 
proteze porabili 3 ure in 30 minut. Ker pa smo nekatere postopke obeh protez delali 
istočasno, smo za končno fazo izdelave dveh protez porabili 5 ur in 20 minut efektivnega 
dela, od tega približno 3 ure direktnega dela.  
S seštevkom časa dela 1., 2., 3. in 4. faze izdelave dveh protez po metodi brizganja smo 
porabili 10 ur in 48 minut, s tem pa lahko izračunamo strošek dela, ki je odvisen od plače 
delavca. 
strošek dela = 
𝑛𝑒𝑡𝑜 𝑚𝑒𝑠𝑒č𝑛𝑎 𝑝𝑙𝑎č𝑎
š𝑡𝑒𝑣𝑖𝑙𝑜 𝑜𝑝𝑟𝑎𝑣𝑙𝑗𝑒𝑛𝑖ℎ 𝑢𝑟 𝑛𝑎 𝑚𝑒𝑠𝑒𝑐
 × število porabljenih ur  
𝑠𝑡𝑟𝑜š𝑒𝑘 𝑑𝑒𝑙𝑎 𝑑𝑣𝑒ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑡𝑒𝑧 =
1434,75 €
168 𝑢𝑟
 × 10,48 𝑢𝑟𝑒 =  89,50 € 
 𝑠𝑡𝑟𝑜š𝑒𝑘 𝑑𝑒𝑙𝑎 𝑒𝑛𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑡𝑒𝑧𝑒 =
1434,75 €
168 𝑢𝑟
 × 8,78 𝑢𝑟𝑒 = 74,98 € 
K stroškom dela moramo prišteti še malico, ki znaša 6,12 €, s tem pa strošek dela dveh protez 




Tabela 7: Seštevek stroškov materiala, porabljenega pri tehniki brizganja 
Faza izdelave 
Strošek porabljenega materiala [€] 
1 proteza 2 protezi 
1. faza 2,28 
2. faza 2,85 
3. faza 78,89 
4. faza 11,214 22,43 
Skupaj 95,234 106,45 
 
Pri seštevku stroškov porabljenega materiala moramo upoštevati vse štiri faze tehnike 
brizganja ene proteze, kar znaša 95,234 €, za dve protezi pa 106,45 €. 
Pri izdelavi proteze po tehniki brizganja smo pri delovanju aparatov, ki jih potrebujemo za 
izdelavo, porabili 34,217 kWh. Za izračun stroška energije smo, tako kot pri prejšnji metodi, 
uporabili vrednost električne energije za podjetja 0,07307 €/kWh in že podano enačbo. 
Znaša 2,50 €. 
strošek porabljene energije [€] = poraba energije [kWh] × cena električne energije [€/kWh]  
 strošek  energ., porabljene za dve protezi = 34,217 kWh × 0,07307 €/kWh = 2,50 € 
 strošek energ., porabljene za eno protezo = 28,643 kWh × 0,07307 €/kWh = 2,09 € 
Tabela 17 prikazuje seštevek vseh delovnih sredstev, ki ga potrebujemo za izračun letne 
amortizacije. Ponovno vzamemo enačbo s 5-letno amortizacijo. 
letna amortizacija = 









𝑠𝑡𝑟𝑜š𝑒𝑘 𝑎𝑚𝑜𝑟𝑡𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖𝑗𝑒 =  
𝑙𝑒𝑡𝑛𝑎 𝑎𝑚𝑜𝑟𝑡𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖𝑗𝑎
š𝑡. 𝑑𝑒𝑙𝑜𝑣𝑛𝑖ℎ 𝑢𝑟 𝑛𝑎 𝑙𝑒𝑡𝑜 
 × š𝑡. 𝑝𝑜𝑟𝑎𝑏𝑙𝑗𝑒𝑛𝑖ℎ 𝑢𝑟 𝑧𝑎 𝑖𝑧𝑑𝑒𝑙𝑎𝑣𝑜 
  𝑠𝑡𝑟𝑜š𝑒𝑘 𝑎𝑚𝑜𝑟𝑡𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖𝑗𝑒 𝑧𝑎 𝑑𝑣𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑡𝑒𝑧𝑖 =
5309,60 €
168 𝑢𝑟 × 12
 ×  10,48 𝑢𝑟𝑒 = 27,60 € 
 𝑠𝑡𝑟𝑜š𝑒𝑘 𝑎𝑚𝑜𝑟𝑡𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖𝑗𝑒 𝑧𝑎 𝑒𝑛𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑡𝑒𝑧𝑜 =
5309,60 €
168 𝑢𝑟 × 12
 × 8,78 𝑢𝑟𝑒 = 23,12  € 
Strošek amortizacije, ki je nastal med delovanjem delovnih sredstev zaradi izdelave ene 
totalne proteze po metodi brizganja, znaša 23,12  €, za dve protezi pa 27,60 €. 
Pri izračunu stroškovne vrednosti totalne proteze po metodi brizganja ponovno upoštevamo 
še druge stroške, kot so računovodske storitve, stroški pošiljanja in tako dalje (Tabela 19). 

























































































































V sodobnem zobozdravstvu so prisotni vse novejši postopki izdelave zobnih nadomestkov, 
s tem pa tudi novejši, boljši materiali in višje cene izdelkov. Vsak kupec (zobozdravnik ali 
pacient) stremi k temu, da po najugodnejši ceni dobi najboljši izdelek, ki zadovolji njegove 
funkcionalne in estetske potrebe, kar pa je odvisno tudi od finančnih zmožnostih pacienta. 
Veliko zasebnih laboratorijev posega po novejših tehnologijah in materialih, ki morda 
zahtevajo večjo natančnost, tako od zobozdravnika kot od laboratorijskega zobnega 
protetika. S tem pa ne moremo primerjati vrednosti totalne zobne proteze, ki je določena v 
Zeleni knjigi ter vključuje osnovno opremo in materiale.  
Ne glede na željo po hitri izdelavi totalne proteze so postopki kljub napredovanju tehnologije 
dolgi in zahtevajo svoj čas. Če postopke pospešimo, spregledamo malenkostne napake, ki 
pa imajo zelo velik vpliv na končni izdelek, posledica tega pa je nezadovoljstvo pacienta, 
zobozdravnika in nas, laboratorijskih izvajalcev.  
Stroškovna vrednost oziroma lastna cena izdelka je odvisna od veliko dejavnikov, časa, ki 
je vložen v delo, porabe predmetov dela, uporabe delovnih sredstev in njihove amortizacije, 
izobrazbe oziroma višine plače laboratorijskega izvajalca ter drugih dejavnikov, za katere se 
nam zdi, da ne igrajo ključne vloge, vendar imajo ravno tako velik pomen. Na primer 
transport izdelka, ki ga lahko obračunavamo kot poštno pošiljko ali pa ga dostavimo sami. 
V drugem primeru moramo obračunati kilometrino in čas, ki ga porabimo za transport. Pod 
druge stroške uvrščamo tudi razno dokumentacijo o varnosti na delovnem mestu, 
servisiranje aparatov, ogrevanje in prezračevanje prostorov, delovna oblačila itd. 
Ugotovili smo, da se čas za izdelavo proteze s tehniko brizganja precej razlikuje od časa 
izdelave s tehniko tlačenja. Ker so v prvih treh fazah postopki enaki in so potekali v enakih 
okoliščinah, smo zanje porabili približno enako časa, zato smo se odločili, da jim dodelimo 
enako časovno omejitev. Opazi pa se velika razlik v zadnji fazi, kjer so postopki izdelave 
različni, zanje potrebujemo različne materiale in aparate. Za časovni obseg smo uporabili 
efektivni čas dela, in sicer zato, ker moramo biti med izdelavo ves čas prisotni in nadzorovati 
potek polimerizacije, tlačno napetost itd. 
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Omeniti moramo še, da smo pri obeh postopkih naredili izračun za eno in dve protezi. Razlog 
za to je izdelava 4. faze v drugačnih okoliščinah. Pri tehniki tlačenja smo imeli na voljo le 
eno kiveto Polymaster in smo morali vsako protezo delati posebej, medtem ko smo pri 
tehniki brizganja imeli na voljo več kivet, tlačilnih naprav in večjo polimerizacijsko kad ter 
smo tako lahko določene postopke opravljali z obema protezama sočasno.  
Da bomo realno omejili naš čas izdelave, smo najprej izračune naredili za eno protezo 
oziroma kiveto, nato pa še izračune za realen čas, ki smo ga porabili pri obeh tehnikah. Tako 
smo pri tehniki tlačenja za eno protezo porabili 8 ur, za dve pa 10 ur in 40 minut. Pri tehniki 
brizganja smo za eno protezo porabili 8 ur in 45 minut, za dve pa 10 ur in 30 minut. 
Od časa izdelave je odvisen tudi strošek dela. Nanj vpliva višina neto plače zaposlenega, 
kamor so všteti dodatki, povračilo prevoza, delež regresa in trinajste plače ali božičnice ter 
delež stroška dopusta. Sem štejemo še malico, ki pa smo jo še dodatno všteli v ceno. Ker 
smo za izračun stroškov dela uporabili enako višino plače in malice, je imel vpliv na strošek 
dela le čas, ta pa je za zgornjo in spodnjo protezo pri tehniki tlačenja znašal 97,244 € in 
posledično pri tehniki brizganja za 1,62 € manj, kar je 95,62 €. 
Amortizacija delovnih sredstev pomeni, da se ta obrabljajo, to pa predstavlja strošek, ki ga 
moramo nadomestiti oziroma dobiti nazaj. Letno amortizacijo za delovna sredstva – stroje 
in naprave – se po Zakonu o davku od dohodkov pravnih oseb (33. člen) obračunava po 20-
odstotni stopnji ali na 5 let. Da jo lahko izračunamo, pa moramo izračunati vrednost vseh 
delovnih sredstev, ki se uporabljajo v procesu nastajanja izdelka. Z izračunom letne 
amortizacije pridobimo izračun stroška amortizacije, ki je odvisen od števila delovnih ur na 
leto, ki jih opravi laboratorijski izvajalec, ter števil ur, porabljenih za izdelavo izdelka. S to 
formulo smo izračunali strošek amortizacije za tehniko tlačenja v višini 23,56 € in strošek 
amortizacije za tehniko brizganja v višini 27,60 €, kar pomeni, da za zadnjo potrebujemo 
več delovnih sredstev. Da bi izdelali protezo po tehniki brizganja, moramo nakupiti delovna 
sredstva v vrednosti 25.475,81 €.  
Pri izračunu stroška porabe električne energije je treba najprej pridobiti podatke o moči stroja 
in času delovanja pri določenem procesu. Nekatera delovna sredstva delujejo med vsemi 
fazami izdelav, druga pa samo tisti trenutek, ko jih potrebujemo, sicer se njihova energija ne 
sprošča in ne pride do porabe energije. Za vsak aparat smo izračunali, koliko časa je deloval 
in koliko energije se je pri tem sprostilo. Pridobiti smo morali podatek, kolikšna je tarifa 
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oziroma obračun električne energije za mala podjetja pri določenem podjetju, kar smo 
pomnožili z izračunom porabe energije delovnih sredstev. Za totalno protezo, izdelano s 
tehniko tlačenja, smo porabili električno energijo za 2,47 €, za protezo, izdelano s tehniko 
brizganja, pa 2,50 €. 
Pri večini obračunov stroškov smo izračunali, da tehnika brizganja zahteva več delovnih 
sredstev, kar pa ne pomeni, da potrebujemo tudi več materiala. Pri obračunu stroškov 
predmetov dela za totalno protezo, izdelano s tehniko tlačenja, potrebujemo več materiala 
kot pri tehniki brizganja, in sicer 110,54 €, kar je 4,09 € več kot pri tehniki brizganja.  
Da bi realno ocenili stroškovno vrednost totalne proteze, smo primerjali vrednost izdelave 
ene proteze pri obeh tehnikah. Stroškovna vrednost proteze po tehniki brizganja je po naših 
izračunih najdražja, in sicer 243,68 €, predvsem zato, ker pri tej metodi uporabljamo večje 
število delovnih sredstev, ki zahtevajo tudi večji stroškovni vložek.  
Vrednost obeh tehnik smo primerjali z vrednostjo totalne proteze, ki je navedena v Zeleni 
knjigi ZZZS. Pri izdelavi totalne proteze smo upoštevali vrednost dela diplomiranega 
laboratorijskega zobnega protetika, ki ima višjo izobrazbo kot zobotehnik s srednješolsko 
izobrazbo.  
Za izdelavo totalnih protez smo uporabili materiale in delovna sredstva srednjega cenovnega 
razreda. S tem pa težko primerjamo vrednost totalne proteze, ki jo določa Zavod za 
zdravstveno varstvo Slovenije, saj ta vključuje osnovno opremo in materiale. Kljub temu se 
vrednosti totalnih protez precej razlikujejo. Če pogledamo samo časovno omejitev v Zeleni 






Totalno protezo lahko izdelamo z različnimi tehnikami, ki se med seboj precej razlikujejo. 
V današnjem času je na trgu velik razpon ponudbe delovnih sredstev in predmetov dela, ki 
pa se cenovno lahko tudi zelo razlikujejo. S katero tehnologijo bomo proizvajali izdelke, je 
odločitev nas samih. Vse metode zahtevajo veliko natančnost in čas. Če upoštevamo krajše 
čase, kot so predpisani pri določenih postopkih, pride do napak, ki so lahko tudi 
nepopravljive. Natančno prilagajanje proteze, pravilna postavitev in želena obdelava proteze 
je odvisna od celotnega tima, ne samo od enega izvajalca. Če je en del tima površen, se 
kažejo napake pri končnem izdelku in nezadovoljni so vsi sodelujoči.  
V uvodnem delu smo na splošno predstavili pisanje domačih in tujih avtorjev o zdravstvu in 
snemni protetiki. V nadaljevanju opisujemo metode dela širše, podrobneje pa anatomijo 
človeka in zobozdravstvo, predvsem snemno protetiko in tehnologije, ki smo jih uporabili 
pri izdelavi izdelka. Navedli smo tudi napake, ki so lahko prisotne med izdelavo. Zajeli smo 
teme iz poslovanja, ki so potrebne pri izračunu stroškovne vrednosti totalne proteze. 
Postopek in tehnika izdelave totalne proteze vplivata na končno vrednost totalne proteze, kar 
je vidno v rezultatih. Pri sami izdelavi smo želeli prikazati postopek sodobnejše tehnologije 
in klasični postopek. Ne glede na to kako sodobna je tehnologija, je potrebna natančnost 
vseh članov tima pri vseh fazah, saj smo mi sami odgovorni za končni izdelek in mi sami 
določamo kakovost totalne proteze. 
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Tabela 10: Material za izdelavo akrilatne funkcijske žlice 
Material 
funkcijske žlice 









tipa II (25 kg) 
27,79 200 g 0,02 
Impression tray 
reisn LC (50 kosov) 
46,67 2 kosa 1,86 
Rožnati vosek 
Interdent (500 g) 1,5 
mm 
10,98 18,3 g 0,40 
Skupaj 2,28 € 
 
Tabela 11: Stroškovna vrednost materiala  zgornjega in spodnjega griznega robnika 
Material za izdelavo 
griznih robnikov 









Moder mavec Interdur 
tipa III (20 kg) 
53,80 200 g 0,54 
  
Impresion tray resin 
LC (50 kosov) 
46, 67 2 kosa 1,87 
Grizni robnik Auro 
dent (mehki) (50 
kosov) 
10,99 2 kosa 0,44 
Skupaj 2,85 € 
 
















47,67 250 g 0,59 
Zobje Vivident S PE 
(2-krat 6 zob 
interkaninsko in 2-
krat 8 zob 
transkaninsko) 
77,50 28 zob 77,50 
Rožnati vosek 
Interdent 
(500 g) 1,5 mm 
10,98 36,60 g 0,80 





























47,67 600 g 0,72 1,43 
Rožnati vosek 
Interdent (500 g) 
10,98 36,60 g 0,40 0,80 
Silikon Blue lab 
putty (baza 800 g 
+ katalizator) 
800g) 
33,82 100 g 1,06 2,11 
Izolator ISO-K 
blue (1000 ml) 




Polymer, 500 g 






22,80 2 x 8 g 1,82 3,64 
Akrilat Candulor 
Aesthetic Blue 
Monomer, 500 ml 
70, 20 2 x 25 ml 3,51 7,02 



















Interdur tipa III (20 
kg) 
53,80 500 g 1,35 
Plastični tulec (50 
kosov) 
15,20 1 kos 0,304 
Kanal za odmerjanje 
oz. 1 grizni robnik 
10,99 1 kos 0,22 
FlexiStone Plus 2 x 
160 g  (baza + 
katalizator) 
76,60 5 g + 5 g 2,39 
Izolator Isofix 2000  
(1000 ml) 
29,43 2 premaza (3 ml) 0,09 
Izolator Separating 
fluid (500 ml) 
18,91 2 premaza (3 ml) 0,11 
Ivocap epruveta 
High impact Pink-V 
(10 kosov) 






Tabela 15: Nabavna vrednost delovnih sredstev, ki jih potrebujemo pri izdelavi totalne 
proteze s tehniko tlačenja 
Aparat (tehnika tlačanja) Ime Nabavna cena [€] 
Artikulator  Artex CR 1281,00 
Delovni pult Po naročilu 1300,00 
Električna modelirna sonda Renfert Waxlectic light 210,85 
Električni gorilnik AmannGirrbach, Noflame 479,20 
Kiveta  Polymaster 524,23 
Kompresor  Cattani 2 cilinder 3162,85 
Lonec za polimerizacijo Tissi X Pot-1 290,00 
Mikromotor  KaVo K-POWERgrip Knie 2790,00 
Miza za lab. zob. prot. Po naročilu 950,00 
Mokri obrezovalnik mavca Renfert MT2 PRO 1390,00 
Namizna luč Waldman ST 124 587,00 
Parni čistilnik Zermack VAP 6 1188,88 
Peskalnik  Renfert Basic Quattro 1978,80 
Polirni stroj Wasserman WSM-2 + 2 
zaščitna boksa 
1376,00 
Prenosni računalnik  HP prenosnik ProBook 470 
G5 
898,99 
Sesalnik  METABO ASR 25 LSC 511,40 
Stol  Aries PDAT 298,00 
  
Svetlobni polimerizator Ivoclar Targis Power 669,00 
Tehtnica  KERN EMB 220-1 65 
Telefon  Panasonic KX 21,90 
Tiskalnik  HP Officejet Pro 8210 150,90 
Vakuumski mešalnik MULTIVAC ECO 1743,73 
Vibracijska plošča  Silfradent VIB 15 385,00 
Skupaj  22.252,73 € 
 




Nabavna cena [€] 
Artikulator  Artex CR 1281,00 
Cap Vibrator Ivoclar 973,00 
Delovni pult Po naročilu 1300,00 
Električna modelirna sonda Renfert Waxlectic light 210,85 
Električni gorilnik AmannGirrbach, Noflame 479,20 
Hidravlična preša OMEC (Muggio) 669,83 
Komplet Ivocap (kiveta, 
tlačilna naprava, streme) 
Ivoclar 
1865,00 
Kompresor  Cattani 2 cilinder 3162,85 
Mikromotor  KaVo K-POWERgrip Knie 2790,00 
Miza za lab. zob. prot. Po naročilu 950,00 
  
Mokri obrezovalnik mavca Renfert MT2 PRO 1390,00 
Namizna luč Waldman ST 124 587,00 
Parni čistilnik Zermack VAP 6 1188,88 
Peskalnik  Renfert Basic Quattro 1978,80 
Polimerizacijska kad IVO-1 Special (Geprufte 
Sicherheit) 
1650,00 
Polirni stroj Wasserman WSM-2 + 2 
zaščitna boksa 
1376,00 
Prenosni računalnik  HP prenosnik ProBook 470 
G5 
898,99 
Tehtnica  KERN EMB 220-1 65,00 
Telefon  Panasonic KX 21,90 
Tiskalnik  HP Officejet Pro 8210 150,90 
Vakuumski mešalnik AmannGirrbach (Smart 
mix) 
1695,00 
Vibracijska plošča  Silfradent VIB 15 385,00 






































50 50 0,005 0,004 0,004 
Električni 
gorilnik 
195 195 0,13 0,423 0,423 
Kompresor  480 640 1,2 9,6 12,8 




5 5 1,3 0,108 0,108 
Namizna luč + 
luči v 
laboratoriju 
480 640 0,015 0,12 0,159 
Parni čistilnik 480 640 1,7 13,6 18,133 
Peskalnik  
(moč žarnice) 
10 10 0,016 0,003 0,003 
Polirni stroj 15 30 0,5 0,125 0,25 
Svetlobni 
polimerizator 
14 28 0,75 0,175 0,349 




1 2 0,15 0,0025 0,005 
Vibracijska 
plošča  
4 4 0,32 0,021 0,021 
Indukcijska 
plošča 

































50 50 0,005 0,004 0,004 
Električni gorilnik 195 195 0,13 0,423 0,423 
Kompresor  527 629 1,2 10,54 12,57 




5 5 1,3 0,108 0,108 
Namizna luč + luči 
v laboratoriju 
527 629 0,015 0,013 0,157 
Parni čistilnik 527 629 1,7 14,93 17,821 
  
Peskalnik  (moč 
žarnice) 
10 10 0,016 0,003 0,003 
Polirni stroj 15 30 0,5 0,125 0,25 
Svetlobni 
polimerizator 
7 14 0,75 0,087 0,175 
Sesalnik  10 10 1,4 0,233 0,233 
Vakuumski 
mešalnik 
4 4 0,21 0,014 0,014 
Vibracijska plošča  4 8 0,32 0,011 0,021 
Indukcijska plošča 20 30 2 0,667 1,00 
Cap Vibrator 5 10 0,08 0,06 0,013 
Polimerizacijska 
kad 








Tabela 19: Obračun drugih stroškov 




na dan [€] 
Izjava o varnosti z 
oceno tveganja 
120 €/na eno 
delovno mesto 
1 x na 2 leti 0,238 
Požarna varnost 170 € 1 x na 2 leti 0,337 
Zdravniški pregledi 85 €/na osebo 1 x na 2 leti 0,168 
Internet + telefon 39,99 € 1 x na mesec 1,904 




56 € 1 x na mesec 2,667 
Servisi, vzdrževanje 
aparatov za dentalno 
uporabo 
248 € 1 x na leto 0,984 
Pregled gasilnih 
aparatov 














8,63 € 1 x na mesec 0,411 
Oskrba s pitno vodo 10,75 € 1 x na mesec 0,512 
Najem prostora 240 € 1 x na mesec 11,428 
Čiščenje prostorov 98,40 € 1 x mesec 4,686 
Čiščenje delovnih 
oblačil 
13,50 € 1 x teden 2,7 
Nakup delovnih 
oblačil (2 x delovne 
hlače, 5 x delovna 
majica ) 
139,35 € 1 x na 3 leta 0,184 
Obutev 42 € 1 x na leto 0,167 
Kurirska služba 7,32 € 1 x na dan 7,32  
Skupaj 42,103 € 
 
